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Abstract (Basic): EP 537108 A 

Bag impervious to gases or liqs., and designed to hold contents 
which are heated by microwaves, has an outer cover or cover and base 
made of flexible plastic film, in which the front, back and base are 
all welded together along seams. 

The outer cover is a plastic film with a hot-sealable coating on 
the inner side; and an opening at the top of the cover. This opening is 
closed off with a tear-off strip of flexible plastic film which has a 
tear-off layer on its inner side and the strip itself is bonded to the 
inner side of the cover by a weld seam. At least one seam between the 
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inner side of the cover and the strip can be at least partially torn 
off quite readily and/or it has at least one tear-off aid. The bag can 
incorporate a ceramic layer. Pref. construction of the bag is an outer 
PET film, a Si02 coating, a second PET film, and a linear low density 
polyethylene or cast polypropylene film. 

ADVANTAGE - The bag can be filled sterilised, pasteurised or 
simply hot. Its contents can be reheated by h/f but any excessive 
pressure build-up inside is vented at a set position. The bag is easy 
to open for removal of its contents. 
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(g) Beutelverpackung. 

@ Beutelverpackung fur durch Mikrowellenbe- 
handlung erwarrnbare Fullguter, umfassend ein 
Mantelteil und gegebenenfalls einen Bodenteil, 
aus flexibler Kunststoff-Folie (1,21), wobel Vor- 
der- und Ruckseite des Manteltefls und das 
gegebenenfalls vorhandene Bodenteil durch 
Siegelnahte (12,13 ;32,33) trennfest mitein- 
ander verbunden sind, wobei das Mantelteil aus 
einer Kunststoff-Folie gebildet ist, die innensei- 
tig eine Siegelschicht enthSIt und die Beutelver- 
packung im Bereich des oberen Abschlusses 
des Mantelteils eine Entnahmeoffnung auf- 
weist, die nVrt einem Aufreissstreifen (8,28) auf 
flexibler Kunststoff-Folie verschlossen ist, der 
Aufreissstrerfen innenseitig eine Aufreiss- 
schicht enthSIt und der Aufreissstreifen uber 
Siegelnahte mit den Innenseiten des Mantelteils 
fest verbunden ist und wenigstens eine Siegel- 
naht (14,34) zwischen den Innenseiten des Man- 
telteils und dem Aufreissstreifen wenigstens 
teflweise leicht aufreissbar ist und/oder wenig- 
stens eine Aufreisshilfe enthSIt 
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VorliegendeErfindung betrifft eine gas- und fliis- 
slgkeitsdichte Beutelverpackung fur durch Mikrowel- 
lenbehandlung erwSrmbare Fullguter, umfassend ein 
Mantelteil oder ein Mantel- und ein Bodenteil, aus fie- 
xibler Kunststoff-Folie, wobei Vorder- und Riickseite 
des Mantelteils und das gegebenenfalls vorhandene 
Bodenteil durch Siegelnahte trennfest miteinander 
verbunden sind. 

Aus der DE-OS 1 786 019 sind Beutel und insbe- 
sondere Standbeutel aus thermoplastischem Kunst- 
stoff Oder Verbundmaterial bekannt, bestehend aus 
zwei Seitenwanden mit eingefaltetem Boden Oder 
zwei getrennten SeitenwSnden und einerdritten vor- 
gefalteten Bodenfolie, wobei das Volumen einengen- 
de Haftschweissungen Oder Haftklebungen ange- 
bracht sind, die sich bei starkem Druckanstieg losen, 
so dass Spannungsspitzen durch Volumenzunahme 
an diesen Stellen gedSmpft werden. 

Aufgabe vorliegender Erf indung ist es, eine Beu- 
telverpackung zu schaffen, die beispielsweise sterili- 
sierbar, pasteurisierbar oder heiss einfullbar ist und 
deren Inhalt spater durch Mikrowellenbehandlung 
wiedererwSrmt werden kann. BeiderErwaVmungdes 
Inhaltes erfolgt, insbesondere durch Dampfbildung 
der Inhaltsstoffe, eine Volumenerweiterung. Ein 
ubermassiger Druckaufbau in der gas- und flussig- 
keitsdichten Beutelverpackung soli durch eine selbst- 
tatige Uberdruckentlastung an vorbestimmter Stelle 
an der Beutelverpackung verhindert werden und 
schliesslich soli ein leichtes Offnen der Beutelver- 
packung zur Entnahme des Fullgutes ermoglicht wer- 
den. 

Die bis anhin vorgeschlagene Lfisung zur Druck- 
entlastung konnte die vorliegende Aufgabe nicht Id- 
sen. 

Die Losung der Aufgabe wurde erfindungsge- 
mass dadurch erreicht, dass das Mantelteil aus 
Kunststoff-Folie gebildet ist, die innenseitig eine Sie- 
gelschicht enthalt und die Beutelverpackung im Be- 
reich des oberen Abschlusses des Mantelteils eine 
Entnahmeoffnung aufweist, die mit einem Aufreiss- 
streifen aus flexibler Kunststoff-Folie verschlossen 
ist, der Autre issstreifen innenseitig eine Aufreiss- 
schicht enthalt und der Aufreissstreifen uber Siegel- 
nahte mit den Innenseiten des Mantelteils fest ver- 
bunden ist und wenigstens eine Siegelnaht zwischen 
den Innenseiten des Mantelteils und der Aufreissstrei- 
fen wenigstens teilweise leicht aufreissbar ist und- 
/oder wenigstens eine Aufreisshilfe enthalt 

In einer ersten zweckmassigen Ausfuhr ungsform 
der Beutelverpackung enthalt der Mantelteil eine Vor- 
der- und eine Ruckseite und die Entnahmeoffnung 
am oberen Abschluss des Mantelteils kann durch Um- 
falten der Vorderseite oder der Ruckseite oder beider 
Seiten und Oberdecken und Verschliessen der Ent- 
nahmeoffnung durch einen Aufreissstrerfen gebildet 
werden, wobei die Siegelschicht der Kunststoff-Foli- 
en des Mantelteils durch Siegelnahte gegen die Auf- 



reissschicht des Aufreissstreifens gesiegelt wird. 

In einer zweiten zweckmassigen Ausfiihrungs- 
form der Beutelverpackung enthalt der Mantelteil ei- 
ne Vorder- und eine Ruckseite und die Entnahmeoff- 

5 nung am oberen Abschluss des Mantelteils kann 
durch die Vorder- und Ruckseite gebildet werden, wo- 
bei die Entnahmeoffnung durch einen zwischen die 
Vorder- und Ruckseite eingelegten und uber Siegel- 
nahte an den nach innen gerichteten Seiten der Vor- 

10 der- und Ruckseite und der innenseitigen Aufreiss- 
schicht des Aufreissstreifens uberdeckt und durch 
Siegelnahte verschlossen werden. 

Vorliegende Erf indung betrrfft Beutelverpackun- 
gen, wobei die Beutel und dabei insbesondere der 

15 Mantelteil beispielsweise aus einer im wesentlichen 
mittig gefalteten und seitlich uber Nahte verbundenen 
Kunststoff-Folie aufgebaut sein kdnnen. 

Andere beispielhafte Ausfuhrungsformen sind 
die Verbindung von zwei Kunststoff-Folien uber zwei 

20 seitliche und eine Bodennaht oder die Verbindung 
von zwei Beutelwanden und einem, gegebenenfalls 
z.B. V- oder W-formig, gefalteten Boden aus Kunst- 
stoff-Folien mittels randstSndigen NShten. 

Weitere Ausfuhrungsformen sind z.B. Beutel, 

25 aufgebaut aus zwei Beutelwanden und zwischen den 
Beutelwanden eingefugten, randstandig verbunde- 
nen seitlichen Einsatzen, und gegebenenfalls einem 
eingefugten Boden. 

Sowohl die Einsatze als auch der Boden konnen 

30 aus einer flachen oder z.B. V- oder W-formig gefalte- 
ten Kunststoff-Folie bestehen. 

Bevorzugt wird ein Beutel, hergestellt aus einer 
Kunststoff-Folie , die mittig mit einer nach innen ge- 
richteten V-formigen Falte, gefaltet ist und seitlich 

35 randstandige Nahte aufweist, wobei die nach innen 
gerichtete V-formige Falte in der Regel 1/20 bis 1/3, 
vorzugsweise 1/10 bis 1/5, der Beutellange resp. -ho- 
ne ausmacht 

Statt der V-formigen Faltung kann z.B. auch eine 

40 W-formige Faltung sinngemass Anwendung f inden. 

Die randstandigen Nahte verbinden zweckma- 
ssig Vorder- und Ruckseite des Mantelteils und die 
Schenkel einer nach innen gerichteten V-f6rmigen 
Boden-Falte, ebenfalls seitenrandstandig, trennfest 

45 untereinander. Damit wird erreicht, dass z.B. beim 
Befullen eines solchen Beutels oder bei einem Druck- 
aufbau in einem solchen verschlossenen Beutel, nur 
der mittlere Teil der V-f5rmigen Falte sich 6ffnen 
kann. Dabei bildet sich ein Standbeutel aus. 

50 Vorliegende Erfindung bezieht sich auf Beutel- 

verpackungen und bevorzugt auf Standbeutel oder 
standfahige Beutelverpackungen. Nicht standfahige 
Beutelverpackungen kSnnen auch mittels einer ge- 
eigneten Vorrichtung, wie einem Halter, einem Fuss- 

55 ten und dergleichen Standeigenschaften verliehen 
werden. 

Fur den Mantelteil, den BodenteS und den Auf- 
reissstreifen kflnnen Kunststoff-Folien verwendet 
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werden. Fur Mantel- und Bodenteil konnen Kunst- 
stoff-Folien, enthaltend eine nach der Beutelinnen- 
seite zu liegen kommende Siegelschicht, und fur den 
Aufreissstreifen konnen Kunststoff-Folien , enthal- 
tend eine nach der Beutelinnenseite zu liegen kom- s 
menden Aufreissschicht (Peelschicht), Anwendung 
finden. 

Geeignete Kunststoff-Folien konnen ein- Oder 
mehrschichtig sein und in letzterem Falls Laminate 
Oder Folienverbunde darstellen. Zweckmassig ent- 10 
halten die Kunststoff-Folien eine Sperrschicht gegen 
Gase und Dampfe. Die Kunststoff-Folien konnen bei- 
spielsweise aus Kunststoffen auf Olefin-Basis, auf 
Ester-Basis, auf Polyamid- Basis, auf Vinylhalogen id- 
Basis Oder Gemischen davon bestehen oder diese is 
Kunststoffe enthalten. 

Beispiele fur Thermoplaste auf Olefin- Basis sind 
Polyolefine, wie Polyethylen, wie Polyethylen hoher 
Dichte (HDPE, Dichte grosser als 0,944 g/cm*), Poly- 
ethylen mittlerer Dichte (MDPE, Dichte 0,926-0,940 20 
9/cm3), hneares Polyethylen mittlerer Dichte 
(LMDPE, Dichte 0,926-0,940 g/cm3), Polyethylen 
niedriger Dichte (LDPE, Dichte 0,910-0,925 g/cm^) 
und lineares Polyethylen niedriger Dichte (LLDPE 
Dichte 0,916-0,925 g/cm*), Polypropylene, amorphe 25 
und kristalline Propylene, isotaktische und ataktische 
Propylene und Gemische davon, Poly-1-buten, Poly- 
3-methylbuten, Poly-4-methylpenten und Copolyme- 
re oder Coextrudate davon, wie z.B. von Polyethylen 
mit Vinylacetat, Acrylsaure, z. B. lonomerharze, wie 30 
Copolymerisate von Ethylen mitca. 11 % Acrylsaure, 
Methacrylsaure, Acrylestern, Tetrafluorethylen oder^ 
Polypropylen, sowie statistlsche Copolymere, Block- 
Copolymere oder Olef inpolymer-Elastomer-Mischun- 
gen. 

35 

Thermoplaste auf Ester-Basis sind beispielsweise 
Polyalkylenterephthalate oder Polyalkylenisophthalate 
mit Alkylengruppen oder -resten mit 2 bis 10 Kohlen- 
stof fatomen oder Alkylengruppen mit 2 bis 1 0 C-Ato- 
men, die wenigstens durch ein -0- unterbrochen sind, 40 
wie z.B. Polyethylenterephthalat, Polypropylenterepht- 
halat, Pdybutylenterephthalat (Polytetramethylente- 
rephthalat), Polydecamethylenterephthalat, Poly-1,4- 
cyclohexyldimethylolterephthalat oder Pdyethylen- 
2,6-naphthalen-dicarboxylat oder Pdyalkylenterepht- 45 
halat- und Polyalkylenisophthalat-Mischpolymere, wo- 
bei der Anteil an Isophthalat z.B. 1 bis 10 Mol-% be- 
tragt, Mischpolymere und Terpolymere, sowie Block- 
polymere und gepfropfte Modifikationen oben ge- 
nannter Stoffe. w 5Q 

Zweckmassige Thermoplaste auf Ester-Basis 
sind Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen 
oder -resten mit 2 bis 10 Kohlenstoffatomen und 
Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen oder - 
resten mit 2 bis 1 0 Kohlenstoffatomen, die durch ein 55 
oder zwei -0- unterbrochen sind. 

Bevorzugte Thermoplaste auf Ester-Basis sind 
Polylalkylenterephthalate mit Alkylengruppen oder - 



resten mit 2 bis 4 Kohlenstoffatomen und ganz beson- 
ders bevorzugt sind Polyethylenterephthalate. 

Zu den Thermoplasten auf Amid- Basis gehoren 
beispielsweise Polyamid 6, eine Homopolymerisat aus 
s-Caprolactam (Polycaprolactan); Polyamid 11, ein Po- 
lykondensat aus 11-Aminoundecansaure (Poly-11- 
aminoundecanamid); Polyamid 12, ein Homopolymeri- 
sat aus ct>-Laurinlactam (Polylaurinlactam); Polyamid 
6,6, ein Homopolykondensat aus Hexamethylendi- 
amin und Adipinsaure (Polyhexamethylenadipamid); 
Polyamid 6,10, ein Homopolykondensat aus Hexame^ 
thylendiamin und Sebacinsaure (Polyhexamthylense- 
bacamid); Polyamid 6,12 ein Homopolykondensat aus 
Hexamethylendiamin und Dodecandisaure (Polyhexa- 
methylendodecanamid) oder Polyamid 6-3-T, ein Ho- 
mopolykondensat aus Trimethylhexamethylendiamin 
und Terephthalsaure (Polytrimethylhexamthylentere- 
phthalamid), sowie Gemische davon. 

Eine nicht abschliessende Aufzahlung von 
Kunststoffen auf Vinyl halogenid- Basis beinhaltet bei- 
spielsweise d ie Polymere des Vinylchlorids und Vinyl- 
kunststoffe enthalteno Vinylchlorideinheiten in deren 
Struktur, z.B. Copolymere des Vinylchlorids mit 
Vinylestern von alphalischen Sauren, insbesondere 
von Vinylacetat; Copolymere von Vinylchlorid mit 
Estern der Acryl- und Methacrylsaure und mit 
Acrylonitril; Copolymere von Vinylchlorid mit Dien- 
Verbindungen und ungesSttigten Dicarboxylsauren 
oder deren Anhydride, wie Copolymere des Vinylchlo- 
rids mitDiethylmaleat, Diet hylfumarat oder Maleinan- 
hydrid; nachchlorierte Polymere und Copolymere des 
Vinylchlorids; Copolymere des Vinylchlorids und Vi- 
nylidenchlorids mit ungesSttigten Aldehyden, Keto- 
nen und anderen, wie Acrolein, Crotonaldehyd, Vinyl- 
methylketon, Vinylmethylether, Vinylisobuylether 
usw.; Polymere des Vinyl idenchlorides und Copoly- 
mere desselben mit Vinylchlorid und anderen polyme- 
risierbaren Verbindungen; Polymere des Vinylchlor- 
acetates und Dichlorvinylethers, chlorierte Polymere 
des Vinylacetates, chlorierte polymerische Ester der 
Acryl- und alphasubstituierten Acrylsauren; Polyme- 
re von chlorierten Styrolen, z.B. Dichlorstyrol, chlo- 
rierter Gummi, chlorierte Polymere des Chlorbutadi- 
ens und deren Copolymere mit Vinylchlorid; Gummi- 
hydrochloride und chlorierte Gummihydrochloride; 
sowie Mischungen genannten Polymere untereinan- 
der oder mit anderen polymerisierbaren Verbindun- 
gen und ferner die entsprechenden Bromide und 
Fluoride. 

Bei den Kunststoff-Folien, Laminaten oder Foli- 
enverbunden kann bevorzugt auch eine Sperrschicht 
gegen Gase und Dampfe vorgesehen werden. Geeig- 
net sind z.B. keramische Sperrschichten, sowie 
Kunststoffeperrschichten. 

Deshalb betrifft vorliegende Erfindung auch 
Beutelverpackungen deren Kunststoff-Folie des 
Mantelteils oder des Mantelteils und des Bodenteils 
und/oder die Kunststoff-Folie des Aufreissstreifens 



5 EP 0 537 108 A2 6 



eine Sperrschicht gegen Gase und Dampfe enthalt 

Keramische Sperrschichten enthalten beispiels- 
weise Oxide aus der Reihe der Siliciumoxide, der Alu- 
miniumoxide, der Eisenoxide, der Nickeloxide er 
Chromoxide Oder der Bleioxide Oder Gemische da- 5 
von. AIs keramische Sperrschichten sind die Silicium- 
oxide Oder AJuminiumoxide zweckmassig. Die Silici- 
umoxide konnen die Formel SiO x , wobei x bevorzugt 
eine Zahl von 1 bis 2, besonders bevorzugt von 1,1, 
bis 1,9 und insbesondere von 1,2, bis 1,7 darstellt, w 
aufweisen. Die Aluminiumoxide konnen die Formel 
Al y O z , wobei y/z z.B. eine Zahl von 0,2 bis 1 ,5 und be- 
vorzugt von 0,65 bis 0,85 darstellt, aufweisen. 

Die keramischen Sperrschichten werden ben 
spielsweise durch eine Vakuumdunnschichttechnik, 15 
zweckmassig auf der Basis von Elektronensbrahlver- 
dampfen Oder Widerstandsheizen oder induktivem 
Heizen ausTiegeln, auf ein Substrat wiez.B. auf eine 
Kunststoffschicht oder Kunststoff-Folie, wie vorge- 
nannt, aufgebracht. Bevorzugt ist das Elektronen- 20 
strahlverdampfen. Die beschriebenen Verfahren kon- 
nen reaktiv und/oder mit lonenunterstutzung gefah- 
ren werden. Die keramische Schicht kann eine Dicke 
von beispielsweise 5 bis 500 nm (Nanometer) aufwei- 
sen. 25 

Kunststoff sperrschichten konnen beispielsweise 
aus Polymeren die besonders Gas- und Wasser- 
dampfdicht sind, bestehen oder diese enthalten. Be- 
sonders gunstig verhalten sich z.B. Schichten oder 
Folien auf Basis von Polyvinyl idenchloriden, Polyole- 30 
finen, Polyvinylchioriden, Acrylnitril-Copolymeren 
oder biaxial gestreckten Polyethylenterephthalaten. 

Besonders bevorzugt sind Beuteiverpackungen 
nach vorliegender Erf indung, deren Sperrschicht ei- 
ne keramische Schicht ist 35 

Die Dicke der einschichtigen Kunststoff- Folien 
oder der einzelnen Kunststoff-Folie n in Folienverbun- 
den oder Laminaten kann beispielsweise bei 8 bis 
2000 um, bevorzugt bei 10 bis 600 urn und insbeson- 
dere bei 10 bis 80 urn liegen. 40 

Folienverbunde oder Laminate konnen die an 
sich bekannten Schichtaufbauten aufweisen, wie z.B. 
enthaltend wenigstens zwei Kunststoffschlchten, 
oder enthaltend wenigstens eine cellulosehaltige 
Schicht wie Papier, Karton, VI iese und wenigstens ei- 45 
ne Kunststoffschicht 

Bei alien Ausfuhrungsarten kann zumindest au- 
ssen wenigstens eine bedruckte, konterbedruckte 
oder eingefarbte Schicht eines Materials, wie z-B. ei- 
ne Kunststoffolie, vorgesehen sein. 50 

Wenigstens eine der Schichten kann isolierend 
sein, und aus geschlossenzeiligem Kunststoff- 
schaum, wie z.B. aus Styropor oder anderen Materia- 
lien, wie z.B. Kreppapier o.a. bestehen. 

Die verschiedenen Schichten, wie z.B. Kunst- 55 
stoff-Folien oder -Schichten oder Verbunde unterein- 
ander und die Kunststoff- Folien oder -Schichten ent- 
haltend keramische Sperrschichten, konnen mit Ka- 



schierklebern und/oder Haftvermittlern miteinander 
verbunden werden. 

Geeignete Haftvermittler sind beispielsweise Vi- 
nylchlorid-Copolymerisate, Vinylchlorid-Vinylacetat- 
Copolymerisate, polymerisierbare Polyester, Vinylpy- 
ridin-Polymerisate, Vinyl py rid in-Polymerisate in 
Kombi nation mit Epoxidharzen, Butadien-Acrylnitril- 
Methacrylsaure-Copoiymerisate, Phenolharze, Kau- 
tschukderivate, Acrylharze, Acrylharze mit Phenol 
bzw. Epoxidharzen, oder siliciumorganische Verbin- 
dungen, wie Organositane. 

Bevorzugt werden EAA(Ethylenacrylsaure) oder 
modifizierte Polyolefine, wie z.B. modifizierte Poly- 
propylene. 

Ein bevorzugtes modifiziertes Polypropylen ist 
ein Addukt aus Maleinsaureanhydrid und einem Ethy- 
len-Propyl en -Copolymer. Ganz besonders bevorzugt 
werden Dispersionen von modif izierten Polyolef inen. 
Ein Beispiel einer Dispersion eines modif izierten Po- 
lypropyfens ist Morprime (Markenname der Firma 
Morton Chemical Divison of Norton Norwich Pro- 
ducts, Inc.). 

Weitere geeignete Haftvermittler sind Klebstoffe 
wie Nitrilkautschuk-Phenolharze, Epoxide, Acrylni- 
tril-Butadien-Kautschuk, urethanmodif izierte Acryle, 
Polyester-co-Polyamide, Heissschmeizpolyester, mit 
Heissschmelzpolyester vernetzte Polyisocyanate, 
polyisobutylenmodif izierte Styrol-Butadien-Kau- 
tschuke, Urethane, Ethylen-Acrylsaure-Mischpoly- 
mere und Ethylenvinyl ace tat- Mischpoly mere. : 

Werden beispielsweise zwischen den Kunststoff- 
schichten Kaschierkleberangewendet, so konnen die 
Kaschierkleber ISsungsmittelhaltig Oder losungsmit- 
telfrei und auch wasserhaitig sein. Beispieie sind 16- 
sungsmittelhaitige oder wassrige Acryiatkleber oder 
Idsungsmittelfreie Polyurethan-Kleber. 

Bevorzugt werden Kaschierkleber auf Polyure- 
than-Basis. 

Die Kunststoff-Folien fur Mantel- und Bodenteil 
weisen innenseitig eine Siegelschicht oderSiegellack 
auf. Siegelschichten sind an sich bekannt, und kon- 
nen beispielsweise LLDPE, LDPE, MDPE, HDPE, 
Polypropylen, gegossenes Polypropylen (cast Poly- 
propylene = cPP), Polyethylenterephthalat und Heis- 
siegellacke enthalten oder daraus bestehen und kon- 
nen beispielsweise eine Dicke im Bereich von 1 bis 
100 jam aufweisen. Die Siegelschichten konnen als 
Folien in einer Dicke von beispielsweise 10 bis 100 
um oder als Siegellacke in einer Dicke von 1 bis 50 
um angewendet werden. 

Die Mantelteile unter sich und gegebenenfalls mit 
dem Bodenteil werden z.B. durch Siegelnahte trenn- 
fest miteinander verbunden. Die SiegelnShte werden 
bevorzugt randstandtg angelegt. Gegebenenfalls 
kann die Kunststoff-Folie auch auf der Aussenseite 
eine Siegelschicht oder -lack aufweisen. Entspre- 
chende Siegelschichten sind vorstehend erlautert 

Die Siegelschicht Oder der Siegellack kann sich 
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iiber die gesamte Flache der Kunststoff-Folie er- 
strecken Oder nur partiell, im Bereich der vorzuneh- 
menden Siegelungen, vorhanden Oder aufgetragen 
sein. 

Die Kunststoff-Folien fur die Autre issstreifen wei- 5 
sen eine Aufreissschicht (Peelschicht) auf. 

Die Aufreissschicht kann auf der Kunststoff-Folie 
in Folienform Oder in Schichtform, z.B. beidseitig und 
zweckmassig wenigstens auf der zur Innenseite des 
Beutels zu liegen kommenden Oberflache der Kunst- 10 
stoff-Folie angeordnet sein. 

Aufreissschichten sind an sich bekannt und kon- 
nen beispielsweise aus Polyolefinen oder Polyolef in- 
gemischen, gegebenenfalls mit einem Fullstoff ver- 
setzt. enthalten. Geeignete Polyolefine sind ben 15 
spielsweise Polypropylen, modrfiziertes Polypropy- 
len oder Polypropylencopolymere, wie Ethylen-Pro- 
pylen-Copolymere, der Fuller ist beispielsweise Talk. 

Andere Beispiele von Aufreissschichten sind sol- 
che enthaltend oder bestehend aus einem lonomer- 20 
harz, insbesondere mit etwa 10 % Sauregehalt und 
einem hohen Mass an ionischer Vernetzung; Ethylen- 
Acryfsaure-Copdymere; EthylenWinylacetat-Copo- 
lymere; sauremodifizierte EVA-Copolymere oder 
EVA. 

Wieder andere Beispiele von Aufreissschichten 
sind Mischungen aus Polypropylen und Hochdruck- 
polyethylen, Mischungen aus Polypropylen und Poly- 
olefin-Kautschuken. 

Besonders bevorzugt sind modif izierte Polyester 30 
oder glykolmodifizierte Polyester oder Copolyester 
von aromatischen Polycarboxylverbindungen, Ethy- 
lenglykol und einem zusatzlichen Glykol. Dabei sind 
die aromatischen Polycarboxylverbindungen z.B. 
aromatische Dicarboxylsauren, wie Terephthalsaure. 35 
Die zusatzlichen Glykole konnen 3 bis 20 C-Atome 
aufweisen und sind z.B. Propandiol, Butandiol, 
Pentandiol, Hexandiol oder 1,4-Cyclohexandimetha- 
nol. 

Bevorzugt ist beispielsweise eine Aufreissschicht, 40 
enthaltend 40 bis 97 Gew.-% wenigstens eines Copo- 
lyesters und 3 bis 60 Gew.-% wenigstens eines thermo- 
plastischen Polymeren auf Acetal-, Acryi-, Amid-, Car- 
bonat-, Ester-, Olefin-, Styrol- oder Vlnylbasis. Der 
Copolyester ist zweckmassig siegelbar. 45 

Geeignete Copolyester fur derartige Aufreiss- 
schichten sind Copolyester einer aromatischen oder 
aliphatischen Polycarboxylverbindung, Ethylenglykol 
und/oder einem weiteren Glykol oder Polyglykol. Die 
aromatischen Polycarboxylverbindungen sind zweck- 50 
massig aromatische Dicarboxylsauren. Die aliphati- 
schen Polycarboxylverbindungen sind zweckmassig 
aliphatische Dicarboxylsauren. 

Neben der im Copolyester hauptsachlich vorlie- 
genden Polycarboxylsaure, zweckmassig eine aro- 55 
matische Bicarboxylsaure und vorzugsweise Tereph- 
thaisaure, kann der Copolyester andere Polycarbo- 
xylsauren zur Modifikation enthalten. Der Anteil der 
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anderen Polycarboxylsaure zur Modif ikation des Co- 
polyesters kann beispielsweise bis zu 30 Mol-% be- 
tragen. Es konnen mehrere aliphatische, alicylische 
oder aromatische Dicarboxylsauren mit 4 bis 36 Koh- 
lenstoffatomen, wie beispielsweise Malonsaure, Mal- 
einsaure, Fumarsaure, Bernsteinsaure, Glutarsaure, 
Isophthalsaure, 2,6-Naphthalendicarboxylsaure, cis-- 
oder trans-1,4-Cyclohexandicarboxylsaure, 1,2- oder 
1 ^Cyclohexandicarboxylsaure, Monochloterephthal- 
saure,wie 2-Chlorterephthalsaure, Dichlorterephthal- 
saure, wie 2,5-Dichloterephthalsaure, Methyltereph- 
thalsaure, Dimethylterephthalsaure, Tetrahydro- 
phthalsSure, 4,4'-Diphenyldicarboxylsaure, Trans-4, 
4-stilbendicaroboxylsaure, Adipinsaure, Pimelinsaure! 
Azelainsaure, Korksaure, Sebacinsaure, oder Dode- 
candicarboxylsaure angewendet werden. Zur Her- 
stellung der Copolyester kann sowohl von der Saure- 
Verbindung, als von einem Ester oder einem anderen 
reaktiven Derivat ausgegegangen werden. 

Der Copolyester enthalt als Glykol- oder Diol- 
Anteil 5 bis 97 Mol-% Ethylenglykolreste und 3 bis 95 
Mol-% Reste wenigstens eines zusatzlichen Glykds. 
Zusatzliche Glykoie sind beispielsweise aliphatische 
und cycloaliphatische Glykole mit 3 bis 20 C-Atomen, 
wie die aliphatischen Glykole 1,2- oder 1,3-Propandiol,' 
2,2-Dimethyl-1,3-propandiol t 1 l ^Butandiol,1,5-Pentan- 
diol, 1,6-Hexandiol, 1,8-Octandiol Oder die cycloali- 
phatischen Glykole 1,3- oder 1 ,4-Cyclohexandime- 
thanol, 2,2-DimethyM,3-propandiol, 2,2,4,4-Tetra- 
methyl-1,3-cyclobutandiol und fernerDiethylenglykol 
Oder weitere geeignete Diole, sowie Oligomere ge- 
nannter Diole. 

Der bevorzugte Copolyester fur vorliegende Auf- 
reissschichten enthalt eine aromatische Polycarbo- 
xylverbindung und insbesondere Terephthalsaure 
oder Derivate davon und das zusatzliche Glykol ist 
insbesondere 1,4-Cyclohexandimethanol. Ganz be- 
vorzugte Copolyester sind glykol- modf izierte Poly- 
ester, die der Fachwelt beispielsweise als PETG ge- 
laufig sind. 

Besonders geeignete Copolyester sind beispiels- 
weise die kommerziell erhaltlichen Produkte "Koda- 
bond 5116" der Eastman Kodak Co. Oder "SELAR PT 
8307" der Firma Du Pont. 

Beispiele von thermoplastischen Polymeren, 
welche mit dem oder den Copolyestern in der Auf- 
reissschicht enthalten sind, konnen auf Acetal-, 
Acryl-, Amid-, Carbonat-, Ester-, Olefin-, Styrol-, oder 
Vinylbasis beruhen. 

Bevorzugt werden als thermoplastische Polyme- 
ry die mitdemoderden Copolyestern in der Aufreiss- 
schicht enthalten sind, die Polyolefine und dabei ins- 
besondere Polyethylen oder Polypropylen, ferner 
saure- oder alkoholmodifizierte Copolymers wie 
Ethylenacrylsaure (EAA) oder Ethylenvinylalkohol- 
Copolymere, nicht siegelbare Polyester, insbesonde- 
re nicht siegelbare Poiyethylenterephthalate, Poly- 
amide, Kautschukelastomere, beispielsweise auf Ba- 



9 



EP 0 537 108 A2 



10 



sis von Ethylen-Propylen-Dienelastomere und Poly- 
carbonate, insbesondere auf Basis von Bisphenol A 
und Phosgen. 

Ganz besonders bevorzugtals thermoplastische 
Polymere, die mit dem Oder den Copolyestern in der 
Aufreissschicht enthalten sind, werden Polyethylene 
und insbesondere LDPE angewendet. 

Bevorzugt isteine Aufreissschicht, enthaltend 75 
bis 90 Gew.-% wenigstens eines Copolyesters und 10 
bis 25 Gew.-% wenigstens eines thermoplastischen 
Polymers. 

Die Aufreissschicht kann beispielsweise auch 3 
bis 20 Gew.-% eines Fullstoffes enthalten. 

Solche Fullstoffe an sich sind bekannt und es 
konnen beispielhaft organische Fullstoffe und/oder 
Mineralfullstoffe mit kleiner Partikelgrosse, wie Krei- 
de, Talk, Quarz, Wollastonit, Feldspat, calcinerter 
Kaolinitton und dergleichen genannt werden. Andere 
Fullstoffe sind z.B. Titandioxid oder andere farbge- 
bende Pigmente. 

Gegebenenfalls kann die Kunststoff-Folie ent- 
haltend einseitig die Aufreissschicht anderseitig eine 
Siegelschicht und/oder eine eingefarbte, bedruckte 
oder konterbedruckte Kunststoff-Folie oder eine eel- 
iulosehaltige Schicht aufweisen. 

Bevorzugte Kunststoff-Folien fur den Mantelteil 
und den Bodenteil konnen beispielsweise von aussen 
nach innen aus einer Polyesterschicht, wie einer Po- 
lyesterfolie, einer Sperrschicht, wie einer kerami- 
schen Schicht, einer weiteren Polyesterschicht, wie 
einer Polyesterfolie und einer Siegelschicht aus Po- 
lyolef in, beispielsweise einer Polypropylenfolie, auf- 
gebaut sein. 

Besonders bevorzugt sind Kunststoff-Folien fur 
Mantelteil und Bodenteil, enthaltend von aussen nach 
innen eine Polyethylenterephthalat-Folie, eine SiO x - 
Schicht, wobei x eine Zahl von 1 ,2 - 1 ,7 bedeutet, eine 
Polyethylenterephthalat-Folie und eine gegossene 
Polypropyien-Folie (cPP = cast Polypropylene), als 
Siegelschicht 

Die Aufreissstrerfen konnen gleich aufgebaut 
sein, wie oben beschrieben, mit der Ausnahme, dass 
anstelle der Siegelschicht eine Aufreissschicht vorge- 
sehen ist Besonders bevorzugt sind Aufrelssschich- 
ten aus Polypropylen, Polypropylen-Copolymerisaten 
oder siegelbaren Polyethylenterephtalat. 

Die Dicke der einzelnen Schichten kann bei- 
spielsweise fur die Polyethylenterephthalatschichten 
10 urn bis 50 um, fur die keramischen Schichten 10 
nm bis 100 nm und fur die Siegelschicht 50 um bis 80 
urn, resp. fur die Aufreissschicht 5 itm bis 80 um be- 
tragen. 

In der Praxis sind Kunststoff-Folien beispielswei- 
se aufgebaut, enthaltend von aussen nach innen eine 
Polyethylenterephtalat-Folie einer Dicke von 10-15 
nm, eine SiO x -Schicht, wobei x eine Zahl von 1 ,2 - 1 ,7 
bedeutet und die Schichtdicke 10 nm bis 100 nm be- 
trSgt, eine weitere Polyethylenterephtalat- Folie einer 



Schichtdicke von 10 bis 15 ^m und einer Siegel- 
schicht in Form einer 60 bis 70 \xm dicken LLDPE- 
Folie. Diese Anwendung eignet sich beispielsweise 
fur die Verpackung von trockenen Nahrungsmitteln. 

5 Eine andere Kunststoff-Folie, die beispielsweise 

fur die Verpackung von zu sterilisierbaren Nahrungs- 
mitteln gut geeignet ist, kann von aussen nach innen 
eine Polyethylenterephtalatfolie einer Dicke von 10 
bis 15 um, eine SiO x -Schicht, wobei x eine Zahl von 

10 1 ,2 - 1 ,7 bedeutet und die Schichtdicke 1 0 bis 1 00 nm 
betragt, eine weitere Polyethylenterephtalatfolie ei- 
ner Schichtdicke von 10 bis 15 nm und eine Siegel- 
schicht in Form einer 70 bis 80 um dicken cPP-Folie 
enthalten. 

15 Die Beutelverpackungen nach vorliegender Er- 

findung werden beispielsweise durch Siegeln, 
Schweissen, Ulbraschallsiegeln oder -schweissen 
oder Kleben in Form von NShten an den Mantelteilen, 
gegebenenfalls dem Bodenteil und des Aufreissstrei- 

20 fen, gefugt. Bevorzugt wird das Siegeln und dabei 
das Warmekontaktsiegeln. Die Festigkeitder Siegel- 
nahte wird z.B. beim Warmekontaktsiegeln durch die 
Siegelgeometrie, die Siegeltemperatur, den Siegel- 
druck und die Siegelzeit beeinflusst. Beim Ultra- 

25 schallsiegeln wird die Festigkeit der Nahte sinnge- 
mass durch die Energieparameter gesteuert. 

Die Beutelverpackungen nach vorliegender Er- 
findung weisen z.B. trennfestversiegelte Boden- und 
Seiten nahte auf. 

30 Die Siegelnahte werden bevorzugt so gelegt, 

dass sich ein Standbeutel ergibt. Zu diesem Zwecke 
werden z.B. eine Vorder- und eine Ruckseite, die 
durch Falten einer Kunststoff-Folie Oder durch Fugen 
zweier Kunststoff-Folien und anbringen von Seiten- 

35 nahten und gegebenenfalls von Bodennahten ein 
Beutel hergestellt. Im Bereich des Beutelfussteiles 
konnen von oben aussen nach unten innen laufende 
Siegelnahte gesetzt werden. Dadurch erhdht sich die 
Eigenstabtlitat und Standfestigkeit eines Beutels. 

40 Weiters werden die seitlichen Siegelnahte beim 
Uebergang vom 2-lagigen auf den 4-lagigen (im Be- 
reich des V-formigen Bodens) Beuteltea entlasteL 
Diese letztere Ausfuhrungsform ist fur Standbeutel 
bevorzugt. 

45 Die Aufreissstreifen werden wenigstens teilweise 

leicht aufreissbar gesiegelt und bilden danach wenig- 
stens eine leicht aufreissbare Beutelkopfnaht aus. 

Die derart hergestellten und verschlossenen Be- 
halter sind insbesondere gas- und f lussigkeitsdicht. 

so Beispielsweise bei der Verpackung von feuchtig- 

keitshaltigen Fullgutern, wie z.B. aus dem Nahrungs- 
mittelbereich, kann die Beutelverpackung befullt, ver- 
schlossen und gegebenenfalls unter Gegendruck 
sterilisiert werden. Auch moglich sind Pasteurisier- 

55 verfahren und heiss einfullen der Fullguter. Vor dem 
Verbrauch oder Verzehr der Fullguter kann die Beu- 
telverpackung vorzugsweise durch Mikrowellenbe- 
handlung in der Beutelverpackung wiedererwdrmt 
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werden. Beim Erreichen eines bestimmten erhohten 
Innendruckes, z.B. durch eine Dampfentwicklung, 
findet fiber das Auftrennen der leicht aufreissbaren 
Nahtim Beutelkopf eineselbsttatige Druckentlastung 
statt. Das leichte Auftrennen kann durch eine Auf- 5 
reisshilfe, beispielsweise durch eine in Form einer 
nach der Beutelinnenseite gerichteten Aufreissspitze 
ausgebildeten Siegelnaht zwischen Mantelteil und 
Aufreissstreifen gefordert werden. 

Nach der Druckentlastung und der geforderten w 
Erwarmung des Beutelinhaltes kann der Aufreiss- 
streifen entlang der leicht aufreissbaren Siegelnahte 
vom Mantelteil getrennt werden. Damit wird der Beu- 
tel soweit geoffnet, dass der Inhalt leicht entnommen 
werden kann. 15 

Die Figuren 1 und 1a und 2 und 2a erlautern bei- 
spielhaft zwei verschiedene Ausfuhrungsformen der 
erfindungsgemassen Beutelverpackungen. 

Figur 1 zeigt die perspektivische Ansicht einer 
vorgefalteten Kunststoff-Folie (1 ). 2ur Gestaltung ei- 20 
nes Bodenteiles ist z.B. eine V-formige Faltung (2) 
vorgesehen. Beispielsweise kann statt einer V-formi- 
gen eine W-fBrmige Faltung Anwendung finden. Im 
Bereiche der V-formigen Faltung sind die Ausneh- 
mungen (3) angebracht, hier beispielhaft in Recht- 25 
eckfor m. Beim Verbinden der Seitennahte, z.B. durch 
Siegelung, beruhren und siegeln die Vorderseite (1b) 
und Ruckseite (1a) im Bereich der schraff ierten Fla- 
chen (4) und (4a). Dadurch kann sich bei einer Volu- 
menzunahme des Beutelinhaltes die Naht im Berei- 30 
che der V-formigen Faltung nicht weiten, was zur 
strukturellen Stabilitat des Beutels und zur Ausbil- 
dung eines Standbeutels beitragt. 

An der Ruckseite (1a) ist eine Aufreisslasche (5) 
vorgesehen. Das Vorhandensein und die Formge- 35 
staltung dieser Aufreisslasche ist freibleibend und 
richtet sich nach Zweck und Bedurfnis. Anstelle einer 
Aufreisslasche kann auch ein Tragegriff vorgesehen 
sein, der gegebenenfalls -gleichzeitig als Aufreissla- 
sche dienen kann. Weist die Aufreisslasche eine 40 
Oeffnung auf, kann der Beutel beispielsweise daran 
aufgehangt werden. 

Die Vorderseite (1b) ist an ihrem oberen Ende, 
beispielsweise uber 1/3 bis 1/20 der Beutelhohe, in 
ganzerBreite nach aussen umgefaltet. Somitzeigtdie 45 
nach innen gerichtete Oberflache der Kunststoff-Fo- 
lie im Bereich (6) mit der Siegelschicht nach aussen. 

Die beiden Seitenkanten der Vorderseite (1b) 
konnen im umgefalteten Bereich (6) durch Ausneh- 
mungen (7) eine gegeniiber der Beutelbreite etwas 50 
verringerte Breite aufweisen. Die Ausnehmungen (7) 
sollen etwa die Halfte der Breite der seit lichen Siegel- 
naht randstSndig im wesentlichen uber die Hohe des 
umgefalteten Bereiches (6) frei lassen. In wenigstens 
der Breite der Ruckseite (1 a) und in der Hohe begin- 55 
nend mit dem unteren Ende des umgefalteten Berei- 
ches (6) und vorzugsweise endend mit den gleichen 
Umrisslinien wie die Ruckseite (1a) ist der Aufreiss- 



streifen (8) vorgesehen. Der Aufreissstreifen (8) ist 
z.B. uber die Nahte (10) mit dem umgefalteten Be- 
reich (6) verbunden. ZurAusgestaltung eines Beutels 
wird die Kunststoff-Folie (1) und insbesondere die 
Vorderseite (1b) und die Ruckseite (1a) miteinander 
verbunden. Im Bereich der Ausnehmungen (7) sind 
die Ruckseite (1a) und der Aufreissstreifen (8) uber 
die schraffierten Flachen (9) und (9a) miteinander 
verbunden. Die Massnahme kann zu dem Zwecke 
vorgesehen sein, dass bei einer Volumenzunahme 
des Beutelinhaltes und der dadurch verursachten 
Blahung des Beutels, sich der umgefaltete Bereich (6) 
nicht zuruckfalten kann und die Siegelnahte dabei 
nicht unerwunschten Spannungskraften ausgesetzt 
werden. Beispielhaft ist eine Aufreisslasche (11) de- 
ren obere Begrenzungen der Aufreisslasche (5) ent- 
spricht, gezeigt. 

Figur 1a zeigt eine Seitenansicht einer zu einem 
Beutel gefugten Kunststoff-Folie und Aufreissstreifen 
gemass Figur 1. 

Die obere Begrenzung der V-formigen Faltung 
(2) ist durch eine unterbrochen gezeichnete Linie an- 
gedeutet, die Ausnehmungen (3) und die Flachen (4) 
an denen im Bereich der V-formigen Faltung die Vor- 
der- und Ruckseite direkt z.B. durch Siegelung, ver- 
bunden sind, werden durch die Schraffierung ange- 
deutet. Desgleichen sind die Flachen (9, 9a) und die 
Nahte (10), uber die der Aufreissstreifen mit der Beu- 
telvorder- und Ruckseite verbunden ist, durch Schraf- 
fierungen angedeutet. 

Uber die Seitennahte (12) werden die Vorder- 
und Ruckseite (1a,1b) aus der Kunststoff-Folie (1) 
trennfest miteinander verbunden. Die Schragn5hte 
(13) erhohen die Standfestigkeitdes Beutels und ent- 
lasten die Seitennahte (12) insbesondere im Bereich 
der Ausnehmungen (3). Durch die Schragnahte (13) 
werden die seitlichen Siegelnahte im Bereich des 
Uebergangs vom 2-lagigen zum 4-lagigen Beutelteil 
entlastet. Anstelle der Ausnehmungen (3) und/oder 
(7) konnen auch Oberlappungen oder Laschen vorge- 
sehen werden. 

Im Bereich des oberen Endes des Beutels ist 
zweckmSssig eine sich uber die ganze Breite des 
Beutels erstreckende Kopfnaht (14) und insbesonde- 
re eine Siegelnaht vorgesehen. Bevorzugt weist die 
Kopfnaht (14) eine Aufreisshilfe (15), beispielhaft als 
Aufreissspitze gestaltet, auf. Die Aufreisshilfe soil 
derart ausgebildet sein, dass deren Wirkung durch en 
nen Druckanstieg im Beutel zur Entfaltung gelangt, 
d.h. bei einem Druckanstieg im geschlossenen Beu- 
tel soil eine selbstandige Uberdruckentlastung durch 
eine Teiloffnung der Kopfnaht (14), insbesondere im 
Bereich der Aufreisshilfe (15), erfolgen. Der Druck- 
aufbau erfolgt in der Regel durch das Erwarmen des 
Fullgutes z.B. durch Mikrowellenbehandlung im ge- 
schlossenen Beutel, wobei sich z.B. Wasserdampf 
entwickelt. In der Regel nachdem die Druckentla- 
stung erfolgt ist, kann die Kopfnaht (14) zwischen 
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dem Aufreissstreifen und der Ruckseite des Beutels 
ganz geoffnet und der Beutelinhalt entnommen wer- 
den. Die Seitennahte (12) konnen auch leicht uber die . 
Kopfnaht (14) uberstehen, um ein Weiterreissen der 
Kopfnaht beim Oef fnen des Beutels in die Seitennah- 5 
te (14) zu verhindern. 

Eine wesentlich grossere Offnung, insbesondere 
zur Fullgutentnahme, wird geschaffen, wenn der Auf- 
reissstreifen durch Abschalen uber die Kopfnaht (14) 
und die Nahte 10 und die Verbindungen im Bereich 10 
der sch raff ier ten Flachen (9, 9a) ganz entfernt wird. 

Figur 2 zeigt die perspektivische Ansicht einer 
vorgefalteten Kunststoff-Folie (21), die eine Vorder- 
seite (21b), eine Ruckseite (21a) und als V-formige 
Faltung (22), einen Boden bildet. 15 

Der Aufreissstreifen (28) ist V-formig gefaltet am 
Kopfende zwischen die Vorder- und die Ruckseite 
des Beutels eingelegt 

Sowohl die V-formige Faltung des Beutels, als 
auch die V-formige Faltung des Aufreissstreifens kon- 20 
nen z.B. durch eine W-formige Faltung ersetzt wer- 
den. 

Figur 2a zeigt die Seitenansicht eines gefertigten 
Beutels aus den Teilen gemass Figur 2. 

Die Vorderseite und die Ruckseite des Beutels 25 
sind uber die Seitennahte (32) verbunden. Die eine 
Seitennaht ist nicht mit der Beutelkante bundig. Die 
uberstehenden BeutelwSnde dienen als Haltelasche 
beim Entfernen des Aufreissstreifens. Diese sind zur 
Verstarkung mittels einer Quersiegetnaht verbunden. 30 

In der V-fdrmigen Faltung (22) sind wiederum 
Ausnehmungen (23) dargestellt, die es ermoglichen, 
dass die Seitennahte der Vorder- und Ruckseite, im 
Bereiche der V-formigen Faltung sich beruhren und 
miteinander verbunden sind. Ferner sind Schragnah- 35 
te (33) eingezeichnet, die wie vorgenannt zu besserer 
Standfestigkeit eines Standbeuteis und einer Entla- 
stung der Seitennahte dienen. Der Aufreissstreifen 
(28) ist einseitig, insbesondere seitlich, stark uber- 
(append, d.h. uber die Aussenlinie des Beutels ra- 40 
gend, gestaltet Der uberlappende Teil (31) des Auf- 
reissstreifens (28) kann zum Offnen des Beutels und 
Entfernen des Aufreissstreifens umgefaltet und uber 
die Kopfnahte (34) abgeschalt werden. Die einge- 
zeichneten Pfeile zeigen die Umfalt- und Abschalbe- 45 
wegung. Die Kopfnahte (34) verbinden die Ruckseite 
einerseits und die Vorderseite anderseits des Beutels 
mit jeweits einem Schenkel des V-f6rmigen Aufreiss- 
streifens. Beispielhaft ist die Kopfnaht nicht geradlinig 
verlaufend eingezeichnet Eine Aufreisshilfe (35) 50 
kann an wenigstens einer der beiden Kopfnahte (34) 
vorgesehen werden. Die Wirkungsweise ist zu Figur 
1a beschrieben. 

Weitere Abwandlungen vorbeschriebener Beh 
spiele oder anderer Kombinationen einzelner be- 55 
schriebener Merkmale untereinander sind moglich. 

Ansteile des V-formigen Aufreissstreifens kann 
auch ein W-f5rmiger Aufreissstreifen verwendet wer- 



den. 

Allen Ausfuhrungsformen gemeinsame Merkma- 
le sind beispielsweise, dass die Kunststoff-Folie auf 
den zur Beutelinnenseite zeigenden Oberflachen ei- 
ne Siegelschicht aufweist und dass der Aufreissstrei- 
fen auf wenigstens einer Seite eine Aufreissschicht 
aufweist 

Die Kunststoff-Folie wird uber ihre Siegelschicht 
und uber die Aufreissschicht des Aufreissstreifens mit 
dem Aufreissstreifen verbunden. Insbesondere kann 
dies durch Siegeln uber Siegelnahte erfolgen. Andere 
Verbindungen, wie z.B. Kleben sind moglich . 

Die Teile des Beutels, wie Vorder- und Ruckseite 
und gegebenenfalls Bodenteil, konnen uber die auf 
wenigstens einer Seite der Kunststoff-Folie ange- 
brachten Siegelschicht durch Siegeln oder durch Kle- 
ben uber Nahte fest miteinander verbunden werden. 

ZweckmSssig weist die erf indungsgemasse Beu- 
telverpackung drei verschieden starke Verbindun- 
gen, insbesondere Siegelnahte, auf. Im Bereich der 
Bodenteile und der Seitennahte wird bevorzugt eine 
trennfeste Verbindung und insbesondere eine trenn- 
feste Siegelung angewendet der Aufreissstreifen 
wird bevorzugt teilweise schwer aufreissbar mit dem 
Beutelteil, bevorzugt durch Siegeln verbunden und 
wenigstens teilweise, insbesondere an wenigstens 
e iner Kopf na ht oder durch e ine Anreissh ilfe le icht auf- 
reissbar mit dem Beutelteil, bevorzugt durch Siegeln 
verbunden. 

Typische Reisskrafte der trennfesten Verbindung 
sind grosser als 30 N/15 mm resp. dieZerstorung des 
Beutels neben den trennfesten Verbindungsnahten. 
Typische Reisskrafte der schwer aufreissbaren Ver- 
bindungsnahte des Aufreissstreifens sind 20 bis 30 
N/15 mm. Typische Reisskrafte der le icht aufreissba- 
ren Kopfnaht sind 5 bis 20 N/15 mm. 

Die Reisskrafte von Siegelnahten kann uber die 
Geometrie des Siegelwerkzeuges, den Siegeldruck, 
die Siegeltemperatur und/oder die Siegelzeit beein- 
flusst werden. Beim Ultraschallsiegeln konnen die 
Reisskrafte der Siegelnahte durch variieren der Ein- 
f lussparameter gesteuert werden. 

ZweckmSssig werden die Siegelnahte mit einem 
Werkzeug mit abgerundeten Kanten ausgefuhrt. Die 
mit einem solchen Werkzeug hergesteliten Siegel- 
nahte weisen hohere Festigkeiten auf, als solche, die 
mit einem scharf kantigen Werkzeug hergestellt wor- 
den sind. Bei letzterem kann eine Kerbwirkung eintre- 
ten. Dieser Umstand kann.jedoch zur Gestaltung der 
Siegelnahte am Aufreissstreifen angewendet werden. 

Der Siegeldruck richtet sich nach dem Material 
und der Dicke der Kunststoff-Folie und betragt typi- 
scherweise 1 bis 10 kg/cm 2 SiegelflSche. 

Die Siegeltemperatur ist ebenfalls material- und 
dickenabhangig und kann von 140 °C bis 240 °C be- 
tragen. 

Bevorzugt wird die Siegelung uber die Tempera- 
tur und/oder Zeit gesteuert 
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Fur trennfeste Verbindungen werden bevorzugt 
Temperaturen von 1 90 °C bis 220 °C angewendet. Fur 
schwer aufreissbare Verbindungen werden Tempera- 
turen von zB. 180 °C bis 200 °C angewendet. Fur 
leicht aufreissbare Verbindungen werden zB. Tempe- 
raturen von 170 °C bis 190 °C angewendet. 

Die Siegelzeit kann in der Praxis 0,3 bis 3 Sec. 
betragen; bevorzugt ist eine Siegelzeit von 0,6 bis 1 ,0 
Sec. fur trennfeste Verbindungen, von 0,4 bis 0,8 Sec. 
fur schwer aufreissbare Verbindungen und von 0,5 bis 
0,6 Sec. fur leicht aufreissbare Verbindungen. 

Die erfindungsgemassen Beutel sind gas- und 
flussigkeitsdicht, d. h. nachdem Befullen und Schlie- 
ssen konnen keine Inhaltsstoffe mehr aus dem Beutel 
austreten, respektive Fremdstoffe in den Beutel gelan- 
gen. Mit dem Begriff der Gasdichtigkeit werden insbe- 
sondere Beutel verstanden, die beispieisweise eine 
Sauerstoffdiffusion von weniger als 10'000 crrrVrn^Ta- 
gatm, zweckmassig weniger als 2'000 cm^nf-Tagatm, 
bevorzugt weniger als 100 crrflrrrMagatm und insbe- 
sondere weniger als 10 cm 3 /m 2 Tag atm zeigen. 

Vorliegende Erf indung betrifft auch die Verwen- 
dung der erfindungsgemassen Beutelverpackung 
und insbesondere Standbeutelverpackungen zur Ver- 
packung von Fullgutem, die insbesondere durch Mi- 
krowellenbehandlung erwarmt werden. Als Fullguter 
kommen vornehmlich Nahrungsmittel und Nahrungs- 
mittelzubereitungen in Betracht. Solche Nahrungs- 
mittel kSnnen in flussiger, pastoser, fester Form oder 
einer Mischung dieser Formen vorliegen. Nahrungs- 
mittelzubereitungen konnen ebenfalls in flussiger, pa- 
stoser, gallertiger, fester oder halbfester Form vorlie- 
gen oder Gemische solcher Formen darstellen. Fer- 
ner konnen die Nahrungsmittel und Nahrungsmittel- 
zubereitungen in roher, halbgarer oder garer Form in 
die erfindungsgemasse Beutelverpackung abgefullt 
werden. In der Praxis wird das Fullgut in die einendig 
offene Beutelverpackung abgefullt, die Offnung bei- 
spieisweise durch Siegeln dlcht verschlossen und z. 
B. die befullte und verschlossene Beutelverpackung 
unter Gegendruck den Sterilisationsbedingungen, 
z.B. Erwarmen auf 121 °C wahrend 30 Minuten, un- 
terworfen. Eine derart behandelte Beutelverpackung 
kann dann uber langere Zeitraume gelagert werden. 
Zur Aufbereitung des inhaltes und insbesondere zur 
Wiedererwarmung kann die gefullte und verschlosse- 
ne Beutelverpackung einer Mikrowellenbehandlung 
ausgesetzt werden. Mit zunehmender Wfirmeent- 
wicklung und Erwarmung des Beutelinhaltes steigt 
das Volumen z.B. durch Dampfentwicklung. Bei Errei- 
chen eines bestimmten Innendruckes, der z.B. bei 4 
bis 10 Pa liegen kann, erfolgt uber durch selbsttatiges 
Offnen wenigstens eines Teiles der Beutelkopfnaht 
eine selbsttatige Druckentlastung. Dabei erfolgt die 
Druckentlastung an die Umgebungsatmosphare bis 
auf den Umgebungsdruck. Bevorzugt erfolgt die 
selbsttatige Druckentlastung an einer vorgegebenen 
Sollbruchstelle, insbesondere im Bereich einer An- 



reisshilfe in der Beutelkopfnaht. Nach Abschluss der 
Erwarmungs- oder Wiedererwarmungsprozedur 
kann die gesamte oder Teile der Beutelkopfnaht 
leicht, z.B. von Hand, geoffnet werden. Dabei schalt 
5 sich zweckmassig der Aufreissstreifen uber die Beu- 
telkopfnaht vom Mantelteil. Der Aufreissstreifen kann 
dabei ganz oder teilweise vom Mantelteil entfernt 
werden. 
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Patentanspriiche 



1. Gas- und flussigkeitsdichte Beutelverpackung 
fur durch Mikrowellenbehandlung erwarmbare 

15 Fullguter, umfassend ein Mantelteil oder ein Man- 
tel- und ein Bodenteil, aus flexibler Kunststoff- 
Folie, wobei Vorder- und Ruckseite des Mantel- 
teils und das Bodenteil durch SiegelnShte trenn- 
fest miteinander verbunden sind, 

20 dadurch gekennzeichnet, dass 

das Mantelteil aus einer Kunststoff-Folie 
gebildet ist, die innenseitig eine Siegelschicht 
enthalt und die Beutelverpackung im Bereich des 
oberen Abschlusses des Mantelteils eine Entnah- 

25 meoffnung aufweist, die mit einem Aufreissstrei- 
fen aus flexibler Kunststoff-Folie verschlossen 
ist, der Aufreissstreifen innenseitig eine Aufreiss- 
schicht enthalt und der Aufreissstreifen uber Sie- 
gelnahte mit den Innenseiten des Mantelteils fest 

30 verbunden ist und wenigstens eine Siegelnaht 
zwischen den Innenseiten des Mantelteils und 
dem Aufreissstreifen wenigstens teilweise leicht 
aufreissbar ist und/oder wenigstens eine Auf- 
reisshilfe enthalt. 

35 

2. Beutelverpackung nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Mantelteil eine Vorder- 
und eine Ruckseite enthalt und die Entnahmedff- 
nung am oberen Abschluss des Mantelteils durch 

40 Umfalten der Vorderseite oder der Ruckseite oder 
beider Seiten und Uberdecken und Verschliessen 
der Entnahmeoffnung durch einen Aufreissstrei- 
fen gebildet wird, wobei die Siegelschicht der 
Kunststoff-Folien des Mantelteils durch Siegel- 

45 nahte gegen die Aufreissschicht des Aufreiss- 
streifens gesiegelt wird. 

3. Beutelverpackung nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Mantelteil eine Vorder- 

50 und eine Ruckseite enthalt und die Entnahmeoff- 
nung am oberen Abschluss des Mantelteils durch 
die Vorder- und Ruckseite gebildet wird und die 
Entnahmeoffnung durch einen zwischen die Vor- 
der- und Ruckseite eingelegten und uberSiegel- 

55 nahte innenseitig der Vorder- und Ruckseite und 
der innenseitigen Aufreissschicht des Aufreiss- 
streifens uberdeckt und verschlossen isL 
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Beuteiverpackung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoff-Folie des 
Mantelteils oder des Manteiteiis und des Boden- 
teils und/oder die Kunststoff-Folie des Aufreiss- 
streifens eine Sperrschicht gegen Gase und 
Dampfe enthalt. 



5. Beuteiverpackung nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Sperrschicht eine kerami- 
sche Schicht ist 
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6. Beuteiverpackung nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Aufreissstreifen die au- 
sseren Konturen des Mantelteils in wenigstens ei- 
ner Richtung uberragt und eine Grifflasche bil- 
det. 
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Beuteiverpackung nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Kunststoff-Folie von au- 
ssen nach innen eine Polyethylenterephthalatfo- 
lie einer Schichtdicke von 10 bis 15 u.m, eine 
SiO x -Schicht, wobei x eine Zahl von 1,2 bis 1,7 
bedeutet und die Schichtdicke 10 bis 100 nm be- 
tragt, eine weitere Polyethylenterephthalatfolie 
einer Schichtdicke von 1 0 bis 1 5 urn und eine Sie- 
gelschicht in Form einer 60 bis 70 ujd dicken 
LLDPE-Folie oder eine Siegelschicht in Form ei- 
ner 70 bis 80 nm dicken cPP-Folie enthSlt. 
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25 



Verwendung der Beuteiverpackung gemass An- 
spruch 1 zur Verpackung von Fullgutern, die 
durch Mikrowellenbehandlung erwarmt werden. 



30 



35 



40 



45 



50 
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